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Abstract 



The invention concerns a plastics covering for vehicle with airbag arrangements, the covering comprising an 
outer skin (9) which is connected via foamed material (12) to a earner (10). A tear-open seam (26) defines a 
cover (6) which can be burst open by the airbag. The tear-open seam (26) has recesses (23) made in the 
outer skin (9) with a saw-toothed longitudinal profile. In the region of the foamed material (12) the recesses- 
(23) are adjoined by gaps (27). A cut-out (28) in the carrier (10) continues the gap (27). The clean-edged 
form of the recesses (23) ensures that the cover (6) tears open reliably when the airbag expands. The 
recesses (23) are produced by means of a sewing machine equipped with a piercing needle. 
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(54) Htle; PLASTICS COVERING FOR VEHICLE WITH AIRBAGS AND METHOD AND DEVK3B FOR PRODUCING SAID 
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ZU DEREN HERSTELLUNG 

(57) Abstract 96 

The invention concems a plastics covering for vehicle witib aiibag amuse- 
ments, Hat covering comprising an outer skin (9) which is connected via foamed 
material (12) to a carrier (10). A tear-open seam (26) defines a cover (6) which 
can be burst open by the airbag. 'Hie tear-open seam (26) has lecesses (23) made 
in the outer skin (9) with a saw-tootiied longitudinal profile. In the region of the 
foamed material (12) the recesses (23) ace adjoined by gaps (27). A cut-out (28) 
in the earner (10) continues the gap (27). The clean-edged fonn of the recesses 
(23) ensures that the cover (6) tears open reliably wh^ die aiibag expands. Ihe 
recesses (23) are produced by means of a sewing machine equipped with a piercmg 
needle. 

(57) Zusammenf^ssung 

Eine Kunststoffverkleidung fOr mit LufCsackeiniichtungra ausgestattete 
Fahizeuge weist eine AuSenhaut (9) auf, die Qber Schamnmaterial (12) mit einem 

TYMger (10) veibunden ist Eine ReiBnaht (26) bildet cinen Deckel (6), der von dcm Luftsack aufsprengbar ist. Die RdBnaht (26) umfaBt 
in die Au&enhaut (9) eingebrachte Ausnehmungen (23) mit einem sflgezahnfbnnigen Langsprofil. An die Ausnehmungen (23) schlieBcn 
sich im Bereich des Schaunmiaterials (12) Frcimachungen (27) an, Eine Ausspaiung (28) im Tr^er (10) setzt die Freimachung (27) 
fort. Durch die scharfkantige Ausbildung der Ausnehmungen (23) ist cin sicheres AiifrelBen des Deckels (6) bei der Ausdehnung des 
Luftsackes gewShrleistet. Die Ausnehmungen (23) sind mit Hilfe einer mit emer Stechnadel ausgestatteten N^vorrichtung heigestellt 
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Kunststoff verkleiduno fOr Fahrzeuoe mit Luftsack 
und Vorrichtuno und Verfahren zu deren Herstelluno 

Die Erfindung betrifft eine Kunststof fverkleidung mit 
5 einer dem Fahrgastraum zugewandten Sichtseite und einer 
der Sichtseite entgegengesetzten Innenseite, sowie mit 
eiriem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckelbereich, 
der von einer Vielzahl von Schwachstell en gebildet ist. 

10 Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung der Kunststof fverkleidung 
fur mit Luftsackeinrichtungen ausgestattete Fahrzeuge. 

Eine derartige als Instrumententaf el eines Motorfahr- 
15 zeugs dienende Kunststof fverkleidung ist aus der EP 0 
583 079 Al bekannt. Die vorbekannte Instrumententaf el 
weist ein Tragermateri al auf, das auf der dem Fahrgast- 
raum zugewandten Seite mit einer Beschichtung belegt 
ist. Im Bereich einer Luf tsackei nr i chtung mit einem 
20 sogenannten Airbag sind ReiBnahte und Klappnuten in die 
Kunststoff verkleidung eingebracht. Die durch ein Auf- 
biahen des Airbags auf sprengbaren ReiBnuten bilden 
Klappen, die urn die Klappnuten in Richtung des Fahr- 
gastraumes ausklappbar sind, so daB sich der Airbag in 
25 den Fahrgastraum hinein ausdehnen kann. 

Oiese herkommliche Instrumententaf el wird durch Schaum- 
formung hergestellt. Dabei werden die ReiBnahte und 
Klappnuten durch in den Hohlraum der Schaumform vor- 
30 stehende Erhebungen ausgebildet. 

Bei der bekannten Instrumententaf el besteht die Gefahr, 
daB beim Aufblahen des Airbags die ReiBnahte nicht 
glatt, sondern unregelmSBig aufgesprengt werden. Dadurch 
35 konnen scharf kanti ge Bruchstucke und Splitter entstehen, 
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die unter Umstanden den Fahrgast und den Airbag ver- 
letzen . 

Ein glattes AufreiBen der ReiBnaht laBt sich im all- 
5 gemeinen dadurch gewShrl ei sten , daB die Kunststof f ver- 
kleidung im Bereich der ReiBnShte durch eine Nut ge- 
schwScht ist, deren Tiefe nur geringfugig kleiner als 
die Dicke der Kunststof fverkleidung ist. Bereiche ge- 
ringerer Materi a1 stSrke werden aber erf ahrungsgemaB 

10 wegen der harten Umgebungsbedi ngungen , denen eine der- 
artige Instrumententaf el ausgesetzt ist, im Laufe der 
Zeit sichtbar. Eine auf der Sichtseite erkennbare ReiB- 
naht erinnert den Fahrgast hSufig auf unangenehrae Weise 
an das Vorhandensein eines Airbags, und wird oft als 

15 unSsthetisch empfunden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, eine Kunststof fverkleidung 
zu schaffen, deren ReiBnaht auf der Sichtseite auch 
20 unter ungunstigen Umgebungsbedingungen nach langer Zeit 
nicht erkennbar ist, und die ein glattes AufreiBen durch 
den sich aufblahenden Luftsack ohne die Bildung von 
scharfkantigen BruchstOcken gewahrleistet . 

25 Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung der Kunststof fver- 
kleidung zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB wenigstens eine 
30 Schwachstelle zumindest abschni ttsweise durch eine 
Vielzahl von scharfkantigen, von der Innenseite aus in 
die Kunststof fverkleidung eingebrachten Ausnehmungen 
gebildet ist, deren scharf kant ige Profile bei die 
Schwachstelle querenden Spannungsl ini en Spannungsspi tzen 
35 entlang der Schwachstelle verursachen. 
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Dadurch, daB die Schwachstell en durch eine Vielzahl von 
scharf kanti gen Ausnehmungen gebildet sind, entstehen 
beim Aufblahen des Luftsacks an den Kanten der Ausneh- 
mungen entlang der Schwachstellen in der NShe der Sicht- 
5 seite Spannungsspi tzen , die zur Ausbildung von Mikro- 
rissen fQhren. Die Mikrorisse breiten sich entlang der 
Schwachstel 1e aus und vereinen sich so zu einem glatten 
RiB der Schwachstell e. Da die Ausnehmungen keine durch- 
gehende, sich entlang der Schwachstel 1 e erstreckende Nut 

10 bilden, sondern eine Vielzahl von Vertiefungen entlang 
dem Verlauf der Schwachstel le darstellen, ist die Dicke 
der Kunststof f verkleidung entlang der Schwachstel le 
grdBtenteils so groB, daB die Schwachstelle auch unter 
ungiinstigen Umgebungsbedingungen iiber langere Zeit von 

15 der Sichtseite her nicht erkennbar ist. 

Verf ahrensmaBig wird die Aufgabe dadurch gelost, daB die 

Ausnehmungen durch eine scharfe Schnei dekanten auf- 

weisende Stechnadel in die Kunststof fverkl ei dung ein- 
20 gebracht werden. 

Dadurch, daB die Ausnehmungen mit einer scharf kanti gen 
Stechnadel in die Instrumententaf el eingebracht werden, 
ist gewahrlei stet , daB die Ausnehmungen ausreichend 
25 scharfe Kanten aufweisen, so daB ein AufreiBen der 
Kunststoffverkleidung ohne die Bildung von scharfkanti- 
gen Bruchstiicken sichergestel 1 1 ist* 

VorrichtungsmSBig wird die Aufgabe dadurch gelSst, daB 
30 eine NShvorrlchtung mit einer Stechnadel versehen ist, 
die gegenuber dem Gegenstand, in den die die Schwach- 
stellen bildenden Ausnehmungen einzubringen sind, beweg- 
bar ist- 
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Mit einer Nahvorri chtung lassen sich die scharf kant igen 
Ausnehmungen im gewunschten Abstand mit einer definier- 
ten Tiefe in die Kunststof f verkl ei dung einbringen, so 
daB die Schwachstel 1 e beira Aufbiahen des Luftsacks 
5 gleichmaBIg aufrelBt. 

Nachfolgend werden weitere Merkmale und Vorteile der 
Erfindung anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

10 Fig. 1 eine perspekti vische Ansicht einer Kunststoff- 
verkleidung mit gestrichelt angedeuteten 
Schwachstellen; 

Fig. 2 einen nicht maBstabl 1 chen Querschnitt durch die 
15 Kunststof f verkleidung entlang der Schnittlinie 

II-II in Fig. 1; 

Fig. 3 einen vergroBerten Querschnitt durch eine die 
Schwachstel le bildende ReiBnaht, die eine in 
20 eine AuBenhaut der Kunststof f verkleidung ein- 

gebrachte ReiBnut umfaBt; 



25 



Fig. 4 eine Draufsicht auf eine mit einem Abdeck- 
streifen abgedeckte ReiBnut; 

Fig. 5 eine vergroBerte Langsschni ttansicht entlang der 
ReiBnut; 



Fig. 6 eine vergroBerte Querschnittsansicht entlang der 
30 Schnittlinie VI-VI in Fig. 5; 

Fig. 7 einen nicht maBstabl ichen Querschnitt durch ein 
weiteres Ausf uhrungsbeispiel der Kunststof f ver- 
kleidung aus Fig. 1; 

35 
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Fig. 8 einen vergroBerten Ausschnitt aus dem Quer- 
schnitt in Fig. 7; 

Fig. 9 einen vergroBerten Ausschnitt aus einem Quer- 
5 schnitt durch ein weiteres Ausf Qhrungsbeispiel 

der Kunststoff verkleidung aus Fig. 1; 

Fig. 10 einen vergroBerten Langsschnitt durch in die 
AuBenhaut der Kunststoff verkl ei dung eingebrachte 
10 Ausnehmungen; 

Fig. 11 einen vergroBerten Langsschnitt durch eine 
weitere abgewandelte Ausgestal tung der in die 
AuBenhaut der Kunststoff verkleidung einge- 
15 brachten Ausnehmungen; 



Fig. 12 einen Querschnitt durch die Ausnehmungen in Fig. 
11; 

20 Fig. 13 eine perspekti vische Ansicht einer zur Herstel- 
lung der Kunststoffverkleidung verwendeten, 
abgewandel ten Nahmaschine; 

Fig. 14 eine perspekti vi sche Ansicht eines zur Herstel- 
25 lung der Kunststoffverkleidung verwendeten 

Knickarniroboters; 



Fig. 15 eine Sei tenansicht einer zur Herstellung der 
Kunststoffverkleidung verwendeten Stechnadel; 

30 

Fig. 16 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus Fig. 
15; 



Fig. 17 eine Sei tenansicht auf ein weiteres Aus- 
35 f Qhrungsbeispiel der Stechnadel; und 
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Fig. 18 einen Querschnitt durch die Stechnadel aus Fig. 
17. 

Fig. 1 zeigt eine perspekti vi sche Ansicht einer Kunst- 
5 stoffverkleidung gemaB der Erfindung. Die Kunststof f ver- 
kleidung ist bei spielsweise eine Instrumententaf el 1 fUr 
Motorf ahrzeuge mit einer dem Fahrgastraum zugewandten 
Sichtseite 2. In die Instrumententaf el 1 sind Lufter- 
offnungen 3, Ausnehmungen 4 fiir die vom Fahrer abzu- 

10 lesenden Instrumente sowie eine Offnung 5 fur die Lenk- 
radsaule vorgesehen. Auf der Beif ahrersei te der In- 
strumententaf el 1 ist ein durch eine gestrichelte Linie 
angedeuteter Deckelbereich 6 vorgesehen, der durch einen 
Luftsack aufsprengbar ist. Der Deckelbereich 6 ist von 

15 einer gestrichelt angedeuteten Falznut 7, an die eine 
ReiBnaht 8 anschlieBt, abgegrenzt. 

Beim Aufblahen des Luftsacks reiBt die ReiBnaht 8 auf. 
Der Deckelbereich 6 klappt urn die Falznut 7 in den 
20 Fahrgastraum auf und gestattet so dem Luftsack sich in 
den Fahrgastraum hinein auszudehnen. 

Die Lange der Falznut 7 betragt im allgemeinen zwfei bis 
vier Dezimeter, wahrend die Breite des Deckel bereichs 6 
25 zwei bis drei Dezimeter betragt. 

Die den Deckelbereich 6 umfassende Luf tsackeinrichtung 
muB hohen Anf orderungen genQgen. Das AufreiBen der 
ReiBnaht 8 muB innerhalb von Millisekunden stattfinden. 

30 Zum Aufsprengen und Offnen des Deckelbereichs 6 sind nur 
minimale Krafte von wenigen 100 Newton zulassig. Um Ver- 
letzungen von Personen zu verhindern, diirfen beim Auf- 
sprengen des Deckelbereichs 6 keine Bruchstucke ent- 
stehen, und der Deckelbereich 6 rauB eine genau bestimmte 

35 Bewegung ausfUhren. Da das erkennbare Vorhandensein 
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eines Luftsacks aus asthetischen Griinden haufig als 
unangenehm empfunden wird, darf das Vorhandensein des 
Deckelbereichs 6 optisch nicht erkennbar sein. Gleich- 
zeitig verlangen die Spezi f i kati onen den Erhalt dieser 
5 Eigenschaften auch unter ungunstigen Umgebungsbe- 
dingungen Qber einen langen Zeitraum. Da die Instru- 
mententafel 1 groBen Temperaturschwankungen und starker 
UV-Strahlung ausgesetzt ist, darf auch bei Warmlagerung 
wahrend 500 Stunden bei 120 Grad Celsius sowie nach 
10 Kl imawechseltests und Sonnensimul ationen keine Ver- 
schlechterung bezuglich der oben genannten Eigenschaften 
auftreten. AuBerdetn muB eine einwandfreie Funktion der 
Luftsackeinrichtung bei Umgebungstemperaturen zwischen - 
40 Grad Celsius bis +80 Grad Celsius gewahrl ei stet sein. 

15 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entlang der Schnittlinie 
II-II in Fig. 1. In Fig. 2 ist die Dicke der Instru- 
mententafel 1 stark iibertrieben gezeichnet. Bei der 
Instrumententaf el 1 aus Fig. 1 ist die Sichtseite 2 von 

20 einer AuBenhaut 9 gebildet. Im Abstand parallel zur 
AuBenhaut 9 verlSuft ein Trager 10, der eine Innenseite 
11 der Instrumententafel 1 bildet. In den Raum zwischen 
AuBenhaut 9 und Trager 10 ist ein Schaummaterial 12 
eingebracht, das AuBenhaut 9 und Trager 10 miteinander 

25 fest verbindet und das der Instrumententafel 1 die 
notige Festigkeit verleiht. Die den Deckelberei ch 6 
abgrenzende ReiBnaht 8 umfaBt eine nutartige, in den 
Trager 10 und das Schaummaterial 12 eingebrachte Frei- 
machung 13. Die Falznut 7, urn die der Deckel bereich 6 

30 aufklappbar ist, ist in den Trager 10 eingebracht. Auf 
der Innenseite 11 ist in der Nahe der Falznut 7 am 
Oeckelbereich 6 eine Gelenkstrebe 14 angebracht, die 
uber eine Dehnungsf al te 15 verfiigt und die an einem mit 
der Karosserie des Motorf ahrzeugs verbundenen Rahmen 16 

35 befestigt ist. 
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Die Gelenkstrebe 14 lenkt den Deckelbereich 6, wenn der 
Luftsack die ReiBnaht 8 aufsprengt. Durch Strecken der 
Dehnungsfalte 15 ist es dem Deckelbereich 6 moglich, 
beim Aufblahen des Luftsacks zunachst eine in den Fahr- 
5 gastraum gerichtete Bewegung auszufOhren. Dadurch er- 
folgt das Aufsprengen fiber die gesanite LSnge der ReiB- 
naht 8 im wesentlichen zur gleichen Zeit. Im Vergleich 
zu einer Vorrichtung, bei der die Gelenkstrebe 14 keine 
Dehnungsfalte 15 aufweist, erfolgt dadurch der Auf- 
10 sprengvorgang wesentlich rascher. 

Bei einer abgewandel ten Ausgestal tung ist die Gelenk- 
strebe 14 durch einen Gurt aus einem Texti Imaterial 
ersetzt. 

15 

Der Aufnahmeraum fur den Luftsack ist von Fuhrungs- 
flachen 17 gebildet. Bei der Ausdehnung des Luftsacks 
lenken die Fuhrungsf 1 achen 17 den Luftsack gegen den 
Deckelbereich 6. ZweckinaBi gerwei se sind die der Innen- 
20 seite 11 zugewandten Oberkanten 18 der Fuhrungsf 1 achen 
17 bezuglich des Deckel berei chs 6 nach innen versetzt, 
urn eine BeschSdigung des Luftsacks wShrend des Ausdehn- 
vorgangs zu verhindern. 

25 Die AuBenhaut 9 ist bei diesem Ausf uhrungsbei spi el aus 
Polyvinylchlorid im Rotati onssi nterverf ahren hergestellt 
und ungefahr 1 bis 1,5 Millimeter dick, wohingegen der 
Trager 10 aus Polycarbonat , Acrylni tri Ibutadienstyrol 
Oder Polypropylen spri tzgegossen ist und eine Dicke von 

30 etwa 2,5 Millimeter aufweist. Die AuBenhaut 9 und der 
Trager 10 befinden sich in einem Abstand von 6 Milli- 
meter. Das sich im Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und 
Trager 10 befindende Schaummaterial 12 ist Polyurethan. 
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Fig. 3 zeigt einen vergroBerten Querschnitt durch die 
ReiBnaht 8- In die AuBenhaut 9 ist eine ReiBnut 19 
eingebracht, die von einem Abdeckst rei f en 20 abgedeckt 
ist. Der Abdeckstreif en 20 ist aus Papier Oder einem 
5 anderen porSsen Material geringer Festigkeit, wie bei- 
spielsweise einem Schaums toff mater i al oder geeignetera 
Folienmaterial hergestellt. Der Abdeckstreifen 20 ist 
von Hal testreif en 21 gehalten, die seitlich im Abstand 
zur ReiBnut 19 verlaufen. Die Haltestreifen 21 bestehen 

10 aus dem gleichen Material wie die AuBenhaut 9 und sind 
an der AuBenhaut 9 durch VerschweiBen oder Verkleben 
befestigt. Im Bereich der ReiBnut 19 ist in das Schaum- 
material 12 eine Freimachung 13 eingebracht. Bei dem in 
der Fig. 3 dargestellten Ausf uhrungsbei spi el betrSgt die 

15 Breite der Freimachung 13 im Trager 10 etwa ein Milli- 
meter, wahrend die Breite der Freimachung im Schaum- 
material 12 kleiner als ein Millimeter ist. Die Breite 
der ReiBnut 19 betragt ungefahr 0,5 Millimeter. Die 
Freimachung 13 weist einen Boden 22 auf, der sich im 

20 Abstand von etwa einem Millimeter vora Abdeckstreifen 20 
befindet. Die Freimachung 13 ist langs der ReiBnaht 8 
von Stegen unterbrochen , die den Deckelbereich 6 gegen 
ein unbeabsichtigtes Eindrucken sichern. 

25 Der Abdeckstreifen 20 dient dazu, bei der Herstellung 
ein Verkleben der ReiBnut 19 durch das Schaummateri al 12 
zu verhindern. Gleichzeitig ist der Abdeckstreifen 20 
poros und gestattet den Austausch von Stoffen zwischen 
AuBenhaut 9 und Schaummateri al 12. Derartige Diffusions- 

30 prozesse fuhren im Laufe der Zeit zu optisch wahrnehm- 
baren Veranderungen auf der Sichtseite 2. Falls diese 
Dif fusionsvorgange an einer Stelle unterbunden sind, 
fuhrt dies auf die Dauer zu einer Verfarbung oder Ver- 
formung auf der Sichtseite 2, und eine derartige Stelle 

35 wird sichtbar. Urn die optische GleichmaBigkei t der 
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Sichtseite 2 zu erhalten, ist es deshalb notwendig, daB 
beziiglich der Diffusion entlang der Grenzflache zwischen 
AuBenhaut 9 und Schaummateri al 12 im wesentlichen die 
gleichen Bedingungen herrschen. Wegen der Durchlassig- 
5 keit des Abdeckstreif ens 20, kSnnen die Dif f usionspro- 
zesse auch dann stattfinden, wenn der Abdeckstreifen 20 
die ReiBnut 19 abdeckt. Wegen der notigen GleichmaBig- 
keit der Bedingungen an der Grenzflache bestehen auBer- 
dem die Hal testreifen 21 aus dem gleichen Kunststoff- 

10 material wie die AuBenhaut 9. Damit ferner auf der 
gesamten Breite des Abdeckstrei f ens 20 das Schaum- 
material 12 anliegt, erstreckt sich die Freimachung 13 
nicht bis zum Abdeckstreifen 20, sondern ISuft in dem 
Boden 22 aus, der sich im Abstand zum Abdeckstreifen 20 

15 bef indet . 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die ReiBnut 19 in Fig. 
4. Man erkennt den die ReiBnut 19 abdeckenden Abdeck- 
streifen 20, der von den beiden seitlich der ReiBnut 19 

20 verlauf enden Hal test re i fen 21 gehalten ist. Die Halte- 
streifen 21 verstarken die AuBenhaut 9 entlang der 
ReiBnut 19 und gewahrleisten, daB der sich beim Auf- 
sprengen der ReiBnut 19 im Abdeckstreifen 20 ausbildende 
RiB im Bereich der ReiBnut 19 verlauft. Dadurch ist 

25 sichergestel It , daB die ReiBnaht 8 glatt aufreiBt. 

Fig. 5 zeigt eine Langsschni ttans i cht durch die AuBen- 
haut 9 entlang der ReiBnut 19. Die ReiBnut 19 1st In 
Richtung der Sichtseite 2 durch sich In perlodischen 
30 Abstanden wiederholende, im Langsschnitt dreleckformig 
Ausnehmungen 23 vertleft, die auf Spitzen 24 zulaufen. 

Der periodische Abstand der Ausnehmungen 23 betragt bei 
diesem Ausf uhrungsbeispiel 1 bis 2,5 Millimeter* In den 
35 Eckberelch des Deckelberelchs 6 verrlngert sich der 
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Abstand der Ausnehmungen 23 auf Werte kleiner als 1 
Millimeter. Der Abstand zwischen der Sichtseite 2 und 
den Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 betragt bei diesera 
Ausfuhrungsbei spiel etwa 0,4 bis 0,5 Millimeter. 

5 

Im Bereich der RelBnut 19 umfaBt die AuBenhaut 9 folg- 
lich drei Zonen. Eine voUkommen ungeschwSchte Zone 
bildet die Sichtseite 2. An die vollkoinnien ungeschwachte 
Zone schlieBt sich eine teilweise geschwachte an, die in 
10 eine vollkommen geschwachte ubergeht. 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die AuBenhaut 9 
entlang der Schnittlinie VI-VI in Fig. 5. Man erkennt 
die zur Sichtseite 2 hin gleichbleibenden Breitenab- 

15 messungen der Ausnehmungen 23. AuBerdem erkennt man, daB 
bei diesem bevorzugten Ausf iihrungsbei spi el der schrag 
verlaufende Boden der Ausnehmungen 23 nicht von runden, 
sondern von scharfen Kanten 25 begrenzt ist. Diese 
scharfen Kanten 25 lassen sich auf einfache Weise mit 

20 Hilfe eines gezahnten und an den zahnen angeschl i f f enen 
Formmessers, das zum Einstanzen der ReiBnut 19 und der 
Ausnehmungen 23 verwendet wird, erzeugen. Zur Her- 
stellung der Ausnehmungen 23 lassen sich aber auch mit 
Laserlicht arbeitende Frasverf ahren verwenden. 

25 

Durch die scharfen Kanten wird die RiBbildung er- 
leichtert. Der sich aufblShende Luftsack wSlbt zunSchst 
den Deckelbereich 6 nach auBen. Dabei wird die ReiBnaht 
8 einer quer zur ReiBnaht 8 wirkenden Zugbelastung 

30 ausgesetzt. Die beim Aufsprengen des Deckelbereichs 6 
auftretenden Spannungen konzentri eren sich bevorzugt an 
den scharfen Kanten 25. Dadurch wird die dem AufreiBen 
der ReiBnut 19 vorhergehende Bildung von Mikrorissen 
begiinstigt. Da die Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 bis 

35 dicht an die Sichtseite 2 heranrei chen , bilden sich im 



wo 97/03866 



PCT/DE96/00785 



12 



Bereich der Spitzen 24 der Ausnehmungen 23 dicht an der 
Sichtseite 2 Mi kroriBzentren aus, die sich schlieBlich 
zu einem glatten RiB entlang der ReiBnut 19 vereinen- 

5 Da bei diesem Ausf uhrungsbeispiel die Ausnehmungen 23 in 
den Spitzen 24 auslaufen, ist die AuBenhaut 9 nur 
punktuell bis auf Bruchteile von Millimetern geschwacht. 
Uber den GroBteil der ReiBnut 19 hinweg bleibt jedoch 
die Materi al Starke der AuBenhaut 9 groB- Dadurch ist 
10 gewahrleistet, daB die ReiBnut 19 auch uber langere Zeit 
und unter ungiinstigen K1 imabedi ngungen und Einsatzbe- 
dingungen auf der Sichtseite 2 optisch nicht erkehnbar 
ist. 

15 Mit den dreieckf 6rmi gen Ausnehmungen 23 ergibt sich ein 
besonders glattes AufreiBen der ReiBnut 19. Die ReiBnut 
19 muB jedoch nicht notwendi gerwei se durch die dreieck- 
formigen Ausnehmungen 23 vertieft sein. Auch anders 
gestaltete Ausnehmungen, zura Beispiel mit bogenf ormigen 

20 Langsschnitten, koraraen in Frage. Die Ausnehmungen 23 
kSnnen sich daruberhinaus sowohl bezuglich des L5ngs- 
schnitts als auch bezuglich des Querschnitts verengen. 
Daneben ist es moglich. die Ausnehmungen 23 punktuell 
durch die AuBenhaut 9 hindurchtreten zu lassen. Zwar 

25 wird bei einem derartigen Ausf uhrungsbeispiel die ReiB- 
nut 19 im Laufe der Zeit schneller sichtbar, aber dafur 
laBt sich der Deckelbereich 6 rait weniger Kraft auf- 
sprengen. 

30 Zur Herstellung der Instrumententaf el wird zunachst die 
AuBenhaut bei spi el swei se im Rotationssinterverf ahren 
hergestellt. Eine andere Moglichkeit ist, die AuBenhaut 
9 durch Tiefziehen aus Fol ienhalbzeugen herzustellen. Urn 
die scharfen Kanten 25 der Ausnehmungen 23 zu bewerk- 

35 stelligen, wird bei einem Verfahren zu Herstellung der 
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ReiBnut 19 und der Ausnehmungen 23 ein Stanzmesser ver- 
wendet, mit dem die ReiBnut 19 und Ausnehmungen 23 in 
die AuBenhaut 9 eingestanzt werden. Auch eine der nach- 
folgend naher beschriebenen Stechnadeln ISBt sich zu 
5 dieseni Zweck verwenden. Daneben sind bei einem abge- 
wandelten Verfahren die Ausnehmungen 23 mit Hilfe von 
Laserlicht in die AuBenhaut 9 einbringbar. Nachdem die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 erstellt worden sind, 
wird die ReiBnut 19 mit dem Abdeckstrei f en 20 abgedeckt 

10 und die Hal test rei fen 21 durch Kleben oder VerschweiBen 
an der AuBenhaut 9 angebracht. AnschlieBend wird die 
AuBenhaut 9 zusammen mit dem im Spri tzguBverfahren oder 
einem anderen herkomml ichen Verfahren hergestellten 
Trager 10 in eine Vorrichtung eingebracht, die die 

15 AuBenhaut 9 und den TrSger 10 parallel im Abstand zuein- 
ander halt. Mit Hilfe dieser Vorrichtung wird der 
Zwischenraum zwischen AuBenhaut 9 und Trager 10 mit dem 
Schaummaterial 12 gefullt. Zur Ausbildung der Frei- 
machung 13 wird daraufhin mit einem Hochf requenzmesser 

20 Oder mit einer gew5hnlichen FrSs- oder Schneidevorrich- 
tung Oder mittels eines Lasers die Freimachung 13 in das 
Schaummaterial 12 und den TrSger 10 eingebracht. AuBer- 
dem wird in den Trager 10 die Falznut 7 eingebracht und 
anschlieBend die Gelenkstreben 14 am Trager befestigt. 

25 Nach dem AbschluB dieser Arbei tsschri tte ist die Instru- 
mententafel 1 hinsichtlich des Deckelbereichs 6 zur 
Montage in die Karosserie eines Fahrzeuges bereit. 

Fig. 7 ist ein nicht maBstSbl icher Querschnitt durch ein 
30 abgewandeltes Ausf uhrungsbeispiel der Instrumententaf el 
1 aus Fig. 1. Bei diesem Ausf uhrungsbei spi el ist der 
Deckelbereich 6 durch eine umlaufende ReiBnaht 26 abge- 
grenzt. Die ReiBnaht 26 ist an mehreren Stellen von in 
der Zeichnung nicht dargestel 1 ten Stegen unterbrochen , 
35 die ein unbeabsichtigtes Ausbrechen des Deckelbereichs 6 
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verhindern. Die ReiBnaht 26 umfaBt in die AuBenhaut 9 
der Instrumententafel 1 eingebrachte Ausnehmungen 23, an 
die sich eine durch einen Schnitt in das Schaummateri al 
12 eingebrachte, durchgehende Freiniachung 27 anschlieBt- 
5 Die Freimachung 27 geht im Bereich des Trager 10 in eine 
ausgefrSste Aussparung 28 (iber. Auf der Innenseite 11 
ist an der Instrumententafel 1 ein urolaufender Stutz- 
rahnien 29 angebracht, der den Deckel berei ch 6 gegen ein 
unbeabsichtigtes Eindriicken sichert. Ferner ist ein aus 

10 eineni Metal 1 gefl echt hergestel 1 tes Fangband 30 vor- 
handen. Das eine Ende des Fangbandes 30 ist an die 
Innenseite 11 des Deckelbereichs 6 und das andere Ende 
des Fangbandes 30 ist an die Innenseite 11 der Instru- 
mententafel 1 auBerhalb des Deckelbereichs 6 mit Hilfe 

15 eines Ultraschal 1-, Hochf requenz- oder Wartneverf ahren 
angeschweiBt . 

^ Fig. 8 zeigt einen vergroBerten Ausschnitt durch den 
Querschnitt in Fig. 1. Man erkennt deutlich die bei 

20 diesera Ausf uhrungsbei spi el im Querschnitt spitz zulau- 
fenden Ausnehmungen 23, die ohne Unterbrechung in die 
Freimachung 27 und die Aussparung 28 ubergehen. Die 
Ausnehmungen 23 und die Freimachung 27 sind der Deut- 
lichkeit halber in Fig. 8 rait groBer Of f nungswei te 

25 dargestellt. Da jedoch die AuBenhaut 9 ebenso wie das 
Schauramaterial 12 elastisch ist, schlieBen sich die 
Ausnehmungen 23 und die Freimachung 27 im allgemeinen 
wieder, nachdera sie mit Schnitt- oder Stechwerkzeugen 
hergestellt worden sind. Obi icherweise werden die Aus- 

30 nehmungen 23 mit Hilfe von nachfolgend naher beschriebe- 
nen Stechnadeln und die Freimachung 27 mit Hilfe von 
Schnittwerkzeugen erstellt. Die Aussparung 28 im Trager 
10 wird jedoch im iibl icherweise ausgefrSst. 



wo 97/03866 



PCT/DE96A)0785 



15 



Fig. 9 zeigt ein weiteres abgewandel tes Ausf uhrungsbei - 
spiel der Instruraententaf el 1 aus Fig. 7. Dieses Aus- 
fuhrungsbeispiel zeichnet sich dadurch aus, daB die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 eine Vielzah! von 
5 einzelnen Ausnehmungen 31 fortsetzen« die sich vom 
TrSger 10 durch das Schaummateri al 12 bis zur AuBenhaut 
9 erstrecken. Die Ausnehmungen 23 und 31 werden durch 
Einstiche in die Instrumententaf el 1 in einem Arbeits- 
gang erstellt, wodurch die Herstellung der Instrumenten- 
10 tafel 1 wesentlich vereinfacht ist. 

Fig. 10 zeigt einen Langsschnitt durch die AuBenhaut 9 
der in den Fig. 8 und 9 dargestellten Ausf uhrungsbei - 
spiele. Bei diesen Ausf Qhrungsbeispielen fehlt im Gegen- 

15 satz zu dem in Fig. 5 dargestellten Ausf iihrungsbeispiel 
die ReiBnut 19, die die AuBenhaut 9 zusatzlich schwacht. 
Die Ausnehmungen 23 verfugen jedoch wie bei dem in Fig. 
5 dargestellten Ausf uhrungsbei spi el uber scharfe Kanten 
32, an denen Spannungsspi tzen auftreten, wenn die ReiB- 

20 naht 26 einer Zugbelastung quer zur ReiBnaht 26 unter- 
worfen ist. 

Fig. 11 schlieBlich zeigt einen Langsschnitt durch ein 
abgewandel tes Ausf uhrungsbei spi el . Bei diesera Aus- 

25 fuhrungsbeispiel sind in die AuBenhaut 9 bogenformige 
Ausnehmungen 23 eingebracht. Mit Fig. 11 soil verdeut- 
licht werden, daB es fiir ein gutes Bruchverhal ten 
weniger auf das jeweilige LSngsprofil ankommt. Fur ein 
gutes Bruchverhal ten ist das Vorhandensein von scharfen 

30 Kanten wesentlich wichtiger. So verfugt das Ausf iihrungs- 
beispiel in Fig. 11 wie die Ausf uhrungsbei spi el e in den 
Fig. 5 und 10 uber scharfe Kanten 33, an denen Span- 
nungsspitzen auftreten, wenn die ReiBnaht 26 auf Zug 
belastet wird, so daB sich die die ReiBnaht 26 durch- 
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querenden Spannungsl Inien entlang den Kanten 33 kon* 
zentrieren. 

Fig. 12 zeigt ein Querschni ttsprof i 1 durch die AuBenhaut 
5 9 des in Fig. 10 dargestel 1 ten Ausfuhrungsbeispiels. Die 
gestrichelten Linien deuten Spannungsl inien 34 an, die 
sich im Bereich der Kanten 32 konzentri eren . Dadurch 
kommt es im Bereich der Kanten 32 zu Mikrorissen, die 
sich schlieBlich entlang der ReiBnaht 26 zu einem durch- 
10 gehenden RIB vereinen. 

Fig. 13 stellt eine abgewandelte Nahvorrichtung 35 dar, 
roit der die Ausnehmungen 23 in die AuBenhaut 9 einbring- 
bar sind. Zu diesem Zweck wird die AuBenhaut 9 auf einem 

15 X-Y-Tisch 36 f estgespannt . Der X-Y-Tisch 36 ist uber 
Streben 37 an einer in Fig. 13 nur teilweise darge- 
stellten Antri ebsmechani k 38 angebracht, mit der der X- 
Y-Tisch 36 in X- und Y-Richtung bewegbar ist. Ein NahfuB 
39 halt die AuBenhaut 9 nieder, wShrend eine Stechnadel 

20 40 die Ausnehmungen 23 in die auf dem X-Y-Tisch einge- 
spannte AuBenhaut 9 einbringt. Die Einstichtiefe ist 
fiber einen Regelknopf 41 einstellbar. Ein weiterer 
Regelknopf 42 dient dazu, den Stichabstand festzulegen. 
Bei der Stechnadel 40 handelt es sich urn eine ange- 

25 schliffene, flache Nadel , die moglichst mit ihrer Flach- 
seite parallel zu der zu erstellenden ReiBnaht 8 oder 26 
auszurichten ist. Aus diesem Grund ist bei einem abge- 
wandelten, In der Zeichnung nicht dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispiel der X-Y-Tisch urn eine Z-Achse drehbar, urn 

30 die Herstellung von gekrummten ReiBnahten 8 oder 26 zu 
ermoglichen. 

Bei einem weiteren in der Zeichnung nicht dargestellten 
Ausf uhrungsbeispiel ist die Stechnadel 40 je nach Ar- 
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bei tsrichtung verschwenkbar, so daB die Flachseite stets 
parallel zur ReiBnaht 8 Oder 26 ausgerichtet ist. 

Nach dem Erstellen der Ausnehmungen 23 In der AuBenhaut 
5 9, wird die AuBenhaut 9 mit dem TrSger 10 verschSumt und 
anschlieBend in das Schaummaterial 12 die Freimachung 13 
Oder 27 eingeschni tten sowie die Aussparungen 28 in dem 
Trager 10 ausgefrast. 

10 Da sich mit der Nahvorri chtung 35 nur Gegenstande bear- 
beiten lass.en, die auf dem X-Y-Tisch 35 flach aufliegen, 
eignet sich die Nahvorrichtung 35 nicht zur Herstellung 
des in Fig. 9 dargestel 1 ten AusfQhrungsbei spiel s , da bei 
diesem Ausf uhrungsbeispiel die Ausnehmungen 23 und 31 

15 erst nach dem Verschaumen in die bereits ausgeformte 
Instruraententaf el 1 eingebracht werden. Nach dem Ver- 
schaumen weist aber die Instrumententaf el 1 bereits ihre 
endgultige Form auf und stellt somit keinen flachen 
Gegenstand dar. 

20 

Fig. 14 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel eines Knick- 
armroboters 43, der sich zum Bearbeiten der gewolbten 
Instrumententafeln 1 eignet. Der Knickarmroboter 43 ver- 
fugt liber einen StandfuB 44, auf dem ein iiber eine 

25 Antriebsvorrichtung 45 betatigter Fuhrungsarm 46 beweg- 
lich gelagert ist. Der Fuhrungsarm 46 halt einen Ar- 
beitsarm 47, der an seinem vorderen Ende fiber einen die 
Stechnadel 40 tragenden Nadelkopf 48 verfugt. Mit der 
Stechnadel 40 ist eine Instruraententaf el 1 bearbeitbar, 

30 die fiber nicht dargestellte AnpreBvorri chtungen auf eine 
Halterung 49 gepreBt ist. 

Da die Stechnadel 40 durch den Nadelkopf 48 in die 
unterschiedl ichsten Raumlagen bezuglich der Instruraen- 
35 tentafel 1 gebracht werden kann, konnen rait dem Knick- 
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armroboter 43 die Ausnehmungen 31 des in der Fig. 9 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiels auch nach dem Ver- 
schaumen der AuBenhaut 9 mit dem Trager 10 in die. ferti- 
ge Instrumententaf el 1 eingebracht werden. 

5 

Die Verwendung der Stechnadel 40 bei den in den Fig. 13 
und 14 dargestellten Vorrichtungen hat den Vorteil, daB 
sich wahrend der Fertigung der Kunststof f verkl eidung 1 
der Zustand der Stechnadel 40 leicht mit einer bildver- 
10 arbeitenden Sicherhei tsvorrichtung uberwachen laBt. 

Fig. 15 schlieBlich zeigt eine Sei tenansicht einer 
Nadelspitze 50 der Stechnadel 40. Die Nadelspitze SO ist 
angeschl if fen und weist Schneidekanten 51 sowie 
Schneidef lachen 52 auf. 

Fig. 16 zeigt ein Querschni ttsprof i 1 durch die Nadel- 
spitze 50 in Fig. 15. Man erkennt das rautenarti ge, 
scharf kantige Profil der Nadelspitze 50. Beim Erstellen 
der Ausnehmungen 23 ist die Nadelspitze 50 so ausgerich- 
tet, daB die Langsachse des Querschni ttsprof i 1 s parallel 
zur ReiBnaht 8 ausgerichtet ist. 

Fig. 17 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
Nadelspitze 50. Diese Nadelspitze ist in Richtung paral- 
lel zur ReiBnaht 8 schmaler, aber dafiir dicker beziiglich 
der Richtung quer zur ReiBnaht 8. Folglich mussen mit 
der in Fig. 17 dargestellten Stechnadel 40 pro LSngen- 
einheit eine grQBere Zahl von Einstichen ausgefQhrt 
werden. Aber dafur ist die Stechnadel 40 ira Vergleich zu 
dem in Fig. 15 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der 
Stechnadel 40 wesentlich robuster. Eine derartige Nadel 
eignet sich auch zum Einsatz im Knickarmroboter 43, um 
in das in Fig. 9 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der 
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Instrumententafel 1 die Ausnehniungen 23 und 31 einzu- 
bringen. 

AbschlieBend sei angemerkt, daB zum Erstellen der Aus- 
5 nehmungen 31 in der fertigen Instrumententafel 1 auch 
eine Vorrichtung denkbar ist, bei der die Stechnadeln 40 
zunachst als Bohrer dienen, utn an der fertigen Instru- 
mententafel 1 zunachst den Trager 10 zu durchbohren. 
AnschlieBend warden bei einer derartigen Vorrichtung die 
10 Stechnadeln 40 angehalten, die Stechnadeln 40 mit ihrer 
Flachseite parallel zur ReiBnaht 8 ausgerichtet und die 
Ausnehmungen 23 in der AuBenhaut 9 erstellt. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Kunststof f verki ei dung mit einer dem Fahrgastraum 
zugewandten Sichtseite (2) und einer der Sichtseite 

5 (2) entgegengesetzten Innenselte (11) , sowie mit 

einem durch einen Luftsack auf sprengbaren Deckel- 
bereich (6), der von einer Vielzahl von Schwach- 
stellen (7, 8, 26) gebildet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigstens eine Schwachstel 1 e (8, 26) 

10 zumindest abschni ttswei se durch eine Vielzahl von 

scharf kantigen, von der Innenseite (11) aus in die 
Kunststof fverklei dung eingebrachten Ausnehmungen 
(23) gebildet ist, deren scharf kantige Profile bei 
die Schwachstel 1e (8, 26) querenden Spannungsl inien 

15 Spannungsspi tzen entlang der Schwachstel 1 e (8, 26) 

verursachen. 

2. Kunststof fverkleidung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Schwachstel 1 e (8, 25) eine von 

20 der Innenseite (11) aus in die Kunststoffverkleidung 

eingebrachte, durchgehende ReiOnut (19) umfaBt, die 
in Richtung der Sichtseite (2) durch eine Vielzahl 
von im Abstand zur Sichtseite (2) endenden Aus- 
nehroungen (23) weiter vertieft ist. 

25 

3. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Ausnehmungen (23) 
in Richtung der Sichtseite (2) verengen. 

30 4. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die LSngenabmessungen der 
Ausnehmungen (23) entlang der Schwachstel 1 e (8, 26) 
zur Sichtseite (2) hin verringern und die Breitenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) quer zur Schwach7 

35 stelle (8, 26) gleichbleiben . 



W097/(X3866 



PCT/DEW00785 



21 



5. Kunststof f verkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Langenabmessungen der Aus- 
nehmungen (23) entlang der Schwachstel 1 e (8, 26) 
g1e1chb1e1ben und daB sich die Brei tenabmessungen 

5 quer zur Schwachstel 1 e (8, 26) verringern, 

6. Kunststoff verkleidung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet , daB sich sowohl die Langenab- 
messungen der Ausnehmungen (23) entlang der 

10 Schwachstelle (8, 26) als auch die Querabmessungen 

der Ausnehmungen (23) quer zur Schwachstelle (8, 26) 
auf die Sichtseite (2) verringern. 

7. Kunststof fverkleidung nach einem der vorstehenden 
15 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daB die Kunst- 
stof fverkl ei dung eine die Sichtseite (2) bildende 
AuBenhaut (9) und einen die Innenseite (11) bilden- 
den Trager (10) aufweist, wobei zwischen AuBenhaut 
(9) und Trager (10) ein Schaummateri al (12) einge- 

20 bracht ist. 

8. Kunststoff verkleidung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet , daB die den Deckelbereich (6) 
bildenden Schwachstellen eine im TrSger (10) einge- 

25 brachte Falznut (7) und eine daran anschl i eBende 

ReiBnaht (8) umfassen, wobei der Deckelbereich (6) 
entlang der ReiBnaht (8) aufsprengbar und entlang 
der Falznut (7) ausschwenkbar ist. 

30 9. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Deckelbereich (6) von einer 
umlaufenden ReiBnaht (26) gebildet ist. 



10. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 8 oder 9, da- 
35 durch gekennzeichnet , daB die ReiBnaht (8, 26) eine 
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Vielzahl von in periodischen AbstSnden in die Kunst- 
stof f verkleidung eingebrachten und sich von der 
Innenseite (2) der Kunststof f verkl ei dung bis in die 
AuBenhaut (9) erstreckenden Ausnehmungen (31, 23) 
5 gebildet ist. 

11. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 8 oder 9. da- 
durch gekennzeichnet . daB die ReiBnaht (8, 26) eine 
in die AuBenhaut (9) von der AuBenseite- her ein- 

10 gebrachte, durchgehende ReiBnut (19) aufweist, die 

durch die in periodischen Abstanden in die AuBenhaut 
(9) eingebrachten und im LSngsschnitt entlang der 
ReiBnut (19) dreieckforraigen Vertiefungen (23), die 
in Spitzen (24) auslaufen, weiter vertieft ist, 

15 

12. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet , daB sich an die ReiBnut (19) eine 
sich durch das Schaummateri al (12) bis zur Innen- 
seite (11) erstreckende Freiraachung (27) anschlieBt. 

20 

13. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ReiBnut (19) durch wenig- 
stens einen Abdeckstreif en (20) abgedeckt ist, der 
von an der AuBenhaut (9) langs der ReiBnut (19) 

25 befestigten Haltestreif en (21) gehalten ist. 

14. Kunststoffverkleidung nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schaummateri al (12) und der 
Trager (10) im Bereich der ReiBnut (19) durch eine 

30 Freimachung (13) geschwScht sind, deren Boden (22) 

sich im Abstand zum Abdeckstreif en (20) befindet. 



35 



15. Kunststoffverkleidung nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel- 
bereich (6) durch wenigstens ein auf der Innenseite 
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(11) des Deckelbereichs (5) angebrachtes Zuruck- 
haltemittel (14, 15, 16, 30) gegen ein Wegschleudern 
in den Fahrgastraura gesichert ist. 



5 16. Verfahren zur Herstellung einer Kunststof f verklei- 
dung nach Anspruch 1^ dadurch gekennzeichnet » daB 
die Ausnehmungen (23, 31) durch eine scharfe 
Schneldekanten aufweisende Stechnadel (40) in die 
Kunststof fverkleidung eingebracht werden. 

10 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
daB zunachst in die AuBenhaut (9) die Ausnehmungen 
(23) eingebracht werden, die nachfolgend durch Ab- 
deckstreifen (20) abgedeckt werden, woraufhin die 

15 AuBenhaut (9) mit einem TrSger (10) verschaumt wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB zunachst die Ausnehmungen (23) in die AuBenhaut 
(9) eingebracht werden, anschlieBend die AuBenhaut 

20 (9) mit dem Trager (10) verschaumt wird und in das 

Schaummateri a1 (12) und den TrSger (10) eine an die 

Ausnehmungen (23) anschi ieBende Freimachung (27) 
eingebracht wird. 



25 19. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
daB zunachst die AuBenhaut (9) mit dem Trager (10) 
verschaumt wird und anschlieBend die Ausnehmungen 
(23, 31) in die Instrumententaf el eingebracht 
werden . 

30 

20. Vorrichtung zur Herstellung einer Kunststof fver- 
kleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Nahvorrichtung (35) mit einer Stechnadel 
(40) versehen ist, die gegenuber dem Gegenstand (1, 
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9), in den die Schwachstell en (8, 26) bildenden Aus- 
nehmungen (23, 31) einzubringen sind, bewegbar ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
5 net, daB die Stechnadel eine spitz zulaufende, 

flache Stechnadel (40) mit rautenf ormigem Quer- 
schni ttsprof i 1 ist. 
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